^^^^fenlegungssch 



BUNDESREPUBLiK (g) 

DEUTscHLAND 19719578 A1 




© lnt.CI.»: 

B21K1/46 



00) 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



197 19578.4 
9. 5.97 
2. 1.98 



u» 



V€^\ t JninnQfirinritflt* 


CTTinucr. 


1611/96 27.06.96 CH 


Walroff, Alain, St, Saphorin, s/Morges, CH 


@ Anmelder: 




Davum Construction S.A., Crissier, CH 




@ Vertreter: 




Flaccus, R., DipL-Chem. Dr.rer.nat., Pat.-Anw., 50389 




Wesseling 





@ Verfahren zur Herstellung von Zug- oder Druckstaben mit verbesserter Verankerung und Zug- oder 
Druckstabe hergestellt nach diesem Verfahren 

@ Zug- Oder Druckstabe warden maist als hakenformig 
ausgestaltete Armiarungseisen gaformt. Dies ergibt bei 
diversen Betonelementen Platzprobleme. GemaS der Erfin- 
dung tassen sich gerade varlaufende Zug- oder Druckstabe 
so herstellen, da& bereits fertig geformte Armierungsst§be 
(1) mindestens einseitig im Endbereich durch Kaltumfor- 
mung, in elner oder nnehreren Stufen, zu Varankerungan (5) 
gaformt warden. Dabei warden die Verankerungen durch 
Stauchung antweder als Rondeilen (6) odar als Vardickun- 
gen (7) geformt. Solche Zug- oder Druckstabe (4) benotigan 
weniger Platz und eignen sich dahar insbesondere auch zur 
Erstellung von UnterzOgen fur Penster- und Turoffnungen. 
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Die Herstellung von Armierungsstaben aus Baustahl 
ist bekannt Sie werden im Stahlwerk gewalzt und wer- 
den als Stabe oder bei kleinerem Durchmesser auch 
geroUt in den Haifdel gebracht Erst in einem weiteren 
Schritt erfolgt die Umformung der. Armierungsstabe zu 
Zugstaben. Fiir den Einsatz als Zug- oder Dnickstabe 
im Stahlbetonbau werden die Armierungsstabe mit ent- 
sprechenden Haken als Verankerung versehen, womit 
auch eine Verkurzung der Armierung erzielbar ist 

Bei den heute auf dem Markt erhaltlichen Zug- oder 
Druckstaben hat man die Verankerungen in der Form 
von 90* Oder 180** gebogenen Haken geformt Diese an 
sich unproblematische Fertigung interessiert hier nicht, 
sondem nur die Herstellung von gerade verlaufenden 
Zug" Oder Druckstaben, bei der die Verankerungen in 
der Verlangenmg der Armierungsstabe geformt sind 

Solche Armierungsstabe. die als Zug- oder Dnicksta- 
be dienen, weisen endseitige Verdickungen oder Druck- 
platten auf. Deren Herstellung geschieht bis heute im- 
mer entweder durch eine Warmverformimg oder durch 
AnschweLBung einer entsprechenden, meist separat ge- 
formten Verankerung, Dies fiihrt dazu, daB zwei Telle 
mit imterschiedlichem kristallinem GefQge verbunden 
werden und das kristalline GefQge im Ubergangsbe- 
reich nochmals verandert wird. Dies hat EinfliS auf die 
physikalischen Eigenschaften und insbesondere auch 
auf das Korrosionsverhalten imd die Festigkeitswerte. 

Teilweise werden die Verankerungsenden auch 
schmiedetechnisch angeformt, wozu aber der Armie- 
rungsstab auch vorher gegluht werden muB, wobei wie- 
derum eine Veranderung des kristallinen Gefiiges er- 
folgt 

Zug- Oder DruckstSbe mit rondellenfdrmigen Veran- 
kerungen wurden nur schweiBtechnisch angeformt Ne- 
ben physikalischen Nachteilen waren solche Zug- oder 
Dnickstabe auch relativ teuer. 

Far die Fertigung von statisch besonders beanspnich- 
ten Teilen, zum Beispiel von Unterziigen wurden folg- 
lich solche Zug- oder Dnickstabe nicht eingesetzt Ar- 
mierungsstabe, die hakenfdrmige Endungen aufweisen, 
lassen sich manchmal wegen der Unsymmetrie und/ 
Oder aus Platzgriinden nicht verwenden. 

Die vorliegende Erfindung hat sich daher zur Aufga- 
be gestellt, ein Verfahren zur HersteUimg eines Zug- 
oder Dnickstabes aus Armierungseisen zu schaffen, das 
die vorgenannten Nachteile behebt 

Die Erfindung zeigt femer nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren gefertigte Zug- oder Dnickstabe auf. 

In der beiliegenden Zeichnung sind Beispiele der nach 
dem erfindungsgemaBen Verfahren gefertigten Zug- 
oder Dnickstabe dargestellt und deren Herstellung in 
der nachfolgenden Beschreibung eriautert Es zeigt: 

Fig* la— d die verschiedenen Verfahrensschritte zur 
Herstellung eines Zug- oder Dnickstabes mit Veranke- 
rung 

Fig. 2a— c die verschiedenen Verfahrensschritte zur 
Herstellung eines Zug- oder Dnickstabes mit einer Ver- 
ankerung in der Form einer Verdickung. 

Fig, 3 eine Variante eines Zug- oder Dnickstabes. 

Die Aufweitung eines Stabendes zur VergrdBerung 
des Durchmessers durch Stauchung ist ein im Maschi- 
nenbau an sich bekanntes Verfahren. Dieses Kaltverfor- 
mungsverfahren erfolgt mittels einer entsprechenden 
Presse bei einer relativ geringen Geschwindigkeit Aus- 
gegangen wird hierbei von einem marktublichen Armie- 
rungsstab. wie er in der Fig. la dargesteUt ist Ein sol- 



cher ArmierungsstHTi weist einen Durchmesser d auf. 
Vorzugsweise wird hierbei ein Armierungsstab mit glat- 
ter Oberflache verwendet Prinzipiell ist es jedoch mog- 
lich, Armierungsstabe jeglicher Art, also glatt oder pro- 
5 filiert, aus Baustahl oder rostfreiem Stahl gefertigt, zu 
verwenden. Die eigentliche iLaltumformung erfolgt als 
Stauchung. Hierbei erfolgen innerkristalline Verfesti- 
gungsvorgange, jedoch die Art des kristallinen Gefuges 
bleibt erhalten. Dabei ist wesentlich, daB das zulassige 
10 Stauchverhaitnis s i= Wdo als Grenze gegen Ausknik- 
ken nicht iiberschritten wird. Hierbei gilt fur Stahl S 
< « 2,3. In der obigen Formel bedeutet 1© die freie 
Lange des zu stauchenden Stabes imd do der Ausgangs- 
durchmesser des Armierungsstabes. Wird eine groBere 
15 Verformung erwiinscht, so kann dies mittels zweistufi- 
ger Stauchung erfolgen. Bereits bei zweistufiger Stau- 
chung betragt das Stauchverhaitnis s « 4^. Der Stauch- 
vorgang ist in der Fig. lb symbolisch dargestellt Mit der 
Bezugszahl 2 sind die Klemmbacken bezeichnet, die das 
20 Werkstuck, hier den Armierungsstab, halten. Das An- 
stauchgesenk ist nur symbolisiert durch den Pfeil 3 an- 
gedeutet Die auf zuwendende Kraft P nimmt bekannt- 
lich mit der Verdichtung des Materials zu. 
Bereits nach dieser ersten Stufe der Kaltumformung 
25 erhait man einen Zug- oder Druckstab 4, wie in der 
Fig, Ic dargestellt Dieser Zug- oder Druckstab weist 
endseitig nun eine Verankerung 5 in der Form eines 
yerdickten FuBes auf. Fur verschiedene Anwendungen 
ist diese Gestaltungsf orm bereits genugend. 
30 Um die Verankeningswirkung zu erhohen, laBt sich 
beispielsweise in einem zweiten oder weiteren Kaltum- 
formungsschritt die Verankerung 5 formlich so veran- 
dern, daB die Verankenmg 5 die Gestalt eines Kopfes 
Oder einer Rondelle 6 aufweist, wie dies aus der Fig, Id 
35 ersichtlich ist 

Unter Umstanden sind auch Verankerungen an Zug- 
oder Druckstaben erwunscht, die eine groBere Lange 
aufweisen. Auch solche Zug- oder Dnickstabe 4 lassen 
sich nach dem gleichen Verfahren herstellen. Dies zei- 
40 gen die Fig. 2a— a In der Fig. 2a ist wiederum der un- 
verformte ursprungliche Armierungsstab 1 dargestellt 
Die Fig. 2b zeigt einen von eventuell mehreren Kaltum- 
formungsschritten, die erforderlich sein konnen, um ei- 
nen Zug- oder Druckstab 4 mit einer Verankerung 5 in 
45 der Gestalt einer Verdickung 7 wie in der Fig. 2c darge- 
stellt, zu erreichen. 

Selbstverstandlich ist das Kaltumformungsverfahren 
wie hier beschrieben in der Technik langstens bekannt 
Auch sind Konstruktionselemente, die die auBere Ge- 
50 stalt wie hier dargestellt betreffen, durchaus bekannt 
Jedoch sind Kaltumformungsverfahren in der Gestalt 
von Stauchimg relativ teure Umformungsverfahren im 
Vergleich zu einer einfachen Biegung. Daher hat man 
bevorzugt im Betonbau Armierungsstabe durch Bie- 
55 gung in die gewunschte Form umgestaltet Lediglich in 
den scheinbar relativ selten vorkommenden Anwendun- 
gen, in denen dies aus geometrischen GrQnden nicht 
mSglich war, hat man behelfsmaBig solche Zug- oder 
Dnickstabe durch AnschweiBen einer Verankerung ge- 
60 fertigt Es ist das Verdienst der vorliegenden Erfindung, 
daB man sich uberlegt hat, daB sowohl im Ortsbetonbau 
wie auch bei der Fertigung von vorgefertigten Beton- 
elementen mit relativ kieinen Dimensionen insbesonde- 
re mit einer kieinen Querschnittsfiache, bei der jedoch 
65 relativ hohe Zugspannungen auftreten, es prinzipiell 
einfacher ist, statt mit gebogenen Zug- oder Drucksta- 
ben mit geraden Zug- oder Druckstaben zu arbeiten, 
wobei dann der Nachteil der SchweiBverbindungen fiir 
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das Anbringen der Verankerungen Wegfallt, wenn man 
die Zug- Oder Druckstabe durch Kaltumformung, insbe- 
sondere durch Stauchung, anfertigt Dabei wird zwar 
das kristalline Gefuge verformt, jedoch nicht zerstort 
Neben einer verbesserten Zugfestigkeit wird hierdurch 5 
auch die Gef ahr del" Korrosion erheblich vemiinSert 

Versuche haben gezeigt, daB es vorteilhaft ist, die 
Verdickung auf einen um mindestens 10% groBeren 
Durchmesser als der urspriingliche Durchmesser des 
unverformten Armierungsstabes zu stauchen. Bevor- 10 
zugterweise erfolgt die Stauchung in einem Arbeitsgang 
auf weniger als 30% grdBeren Durchmesser als der ur- 
spriingliche Durchmesser des Armierungsstabes. £s hat 
sich femer als vorteilhaft erwiesen, die Lange der 
Klemmbacken in Abhangigkeit der Oberflachengestal- 15 
tung der Armienmgsstabe zu wahlen. Die vorteilhafte 
Klemmlange liegt zwischen 30 und 90 cm. 

Die Verwendung von solcherart hergestellten Zug- 
oder Druckstaben ist prinzipiell vielseitig. Besonders 
bevorzugt werden diese jedoch emgesetzt zusammen 20 
mit herkommlichen Armierungsstaben zur Gestaitung 
eines Armierungskorbes fur Fenster- oder Tiirunterzu- 
ge. In gleicher Art lassen sich seibstverstandlich auch 
vorgefertigte StUtzelemente oder Saulen anfertigen, 
wobei wiederum entweder die erfindungsgemaBen Zug- 25 
oder Druckstabe fflr sich allein oder mit anderen Annie- 
ningsstaben kombiniert zu entsprechenden Armie- 
rungskorben eingesetzt werden konnen. 

Auch bezOglich der Gestaltimg der Verdickung sind 
verschiedene Ausfiihrungsformen mogiicL Die Lange 30 
des verdickten Teiles, der die Verankerung darsteilt, 
kann sich uber eine Lange von mindestens 0^ mal dem 
Stabdurchmesser oder mehr erstrecken. Bevorzugt sind 
LSngen des verdickten Teiles, die etwa 0^ bis 3 mal dem 
Stabdurchmesser entsprechen. 35 

Letztlich ist in der Fig. 3 eine weitere Moglichkeit 
eines Zug- oder Druckstabes dargestellt Der Stab 2 
weist als Verankerung eine relativ geringe Verdickung 
von lediglich cirka 10% auf. Die Verankerung wird je- 
doch flachenmafiig vergroBert durch eine vom nicht 40 
verdickten Ende her aufgeschobene Lochscheibe, die an 
der Verdickung verkeilt wird und so halt 



rfonnten 



ser (do) des unverfomten Armierungsstabs (1). 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zu verformende Armierungsstab 
wahrend der Stauchung uber eine Lange vom 
30—90 cm klenwnend gehalten wird 

6. Verwendung von Zug- oder Druckstaben herge- 
stelit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB mehrere solcher Stabe zusammen mit her- 
kommlichen Armierungseisenstaben zu einem Ar- 
mierungskorb fiir Fenster- oder Tunmterzuge em- 
gesetzt werden. 

7. Zug- Oder Druckstab hergestellt nach dem Ver- 
fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser die Form eines Armierungsstabes mit 
nahtiosem Obergang zu einer Rondelle als Veran- 
kenmg hat 

8. Zug- Oder Druckstab hergestellt nach dem Ver- 
fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieser die Form eines Armierungsstabes mit 
nahtiosem Obergang zu einer Verdickung hat 

9. Zug- Oder Druckstab nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf den Zug- oder Druckstab 
ein Ring oder eine Lochscheibe aufgeschoben ist, 
der oder die auf der Flanke der Verdickung verkeilt 
ist 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspruche 

45 

1. Verfahren zur Herstellung von gerade verlaufen- 
den Zug- oder Druckstaben (4) zur Verwendung in 
Orts- und Fertigbetonbauelementen, sowie in Un- 
terzugen fur Fenster- und Turoffnungen, dadurch 
gekennzeichnet, daB bereits fertig geformte Ar- 50 
mierungsstabe (1) mindestens einseitig im Endbe- 
reich durch Kaltumformung in einer oder in mehre- 
ren Stufen zu Verankenuigen (5) zur Aufnahme 
von Zugkraften zu Zug- oder Druckstaben (4) ver- 
formt werden, wobei die Kaltumformung eine 55 
Stauchung ist 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Armierungsstab (1) mindestens an 
emem Ende endseitig zu einer rondelienformigen 
Verankerung (6) gestaucht wird eo 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Armierungsstab (1) mindestens an 
einem Ende endseitig zu einer Verdickung (7) ge- 
staucht wird 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB die Verdickung (7) zu einem um 
10—60%, vorzugsweise aber 12—30%, groBeren 
Durchmesser (di) gestaucht wird als der Durchmes- 
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